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Umlaufendes zylinderfiillendes Werkzeug mit gegen federnde Konen o.dgl. / 
radial einstellbaren Schleifbacken 



Patentiert im Deutschen Reichc vom 1 1. Dezember 1931 ab 'f; 



■ Zum Schleiferi zylindrischer Bohrungen war 
- es bis jetzt Ttblich, ein umlaufendes Werk- 
..zeug mittels einer Spindel stetig durch die 
Bohrung hindurchzufuhren oder auch deni 
/5 Werkzeug mi tte Is eines Schlittens o. dgl, eine 
. auf und , ab gehende Bewegung zu erteilen, 
die sich iiber die ganze Lange der Bohrung 
. erstreckt. Die bekanntenEinrichtungen weisen 
' ■ aber mannigfache Nachteile auf, von denen 
10 hinsichtlich des ersterwahnten Arbeitsverfah- 
rens nur erwahnt werden soil, daB bei der 
Fuhrung des Schleifwerkzeuges o. dgl. in 
Obereinstimmung mit der Spindelbewegung 
• das Schleifwerkzeug schraubenformig ver- 
laufende Rillen in das Werkstuck einschnei- 
det und somit haufig die Oberflache der Boh- 
rung verschlechtert anstatt sie zu verty icc ?rn, 
obgleich aiese Rillen naturlich sehr ' ; n sind. 
Bei zweiten eingangs erwamiten 

20 Schleifverfahren erfordert die Bewegung des 
Schleifwerkzeuges eine verhaltnismaBig grotfe 
Schlittenbewegung, die sich nur schwer me- 
chanisch beherrschen lafit und die auch einen 
groBen Verschleifi der verschiedenen Teile der 
25 Einrichtung bedingt. 

GemaB vorliegender Erflndimg wird zwar 
das Schleifwerkzeug ebenfalls entsprechend 
dem Arbeitsvorschub durch die Bohrung be- 
wegt uitd dabei in Umdrehung gehalten; 
30 gleichzeitig erfahrt aber das Schleifwerkzeug 
. eine stetig oszillierende Zonenverschiebung 
\viih rend des eigentlichen axialen Arbeitsvor- 



schubes. Auf diese Weise wird crreicht, daB 
das Schleifwerkzeug die bearbeitete Ober- 
flache nach alien Richtungen bin.iibetrstreicht,^ 
so daB die obenerwahnte JRitlenbildung yer : 
mieden wird, ,und gleichzeitig f kann die Be- 
herrschung der oszillierende^, jZpnenverschie- 
bung, durch yerhaMtnisiiaa^jg Mittel 
erfolgen, da diese Zonenv»rs;cnieburig : nur 
einen verhaltnismaBig fkleinen.'Bruchteil des 
ganzen Arbeitsvorschubes, der der Lange der 
Bohrung entspricht, betragt. : r > 

Ein weiterer durch die Ernndung erzielter 
Vorteil besteht darin, daB es im Gegensatz zu 
den bekannten Schleifverfahren iiberhaupt erst 
ermoglicht wird, in ein und demselben Ar- 
beitsgang gleichzeitig zu bohren und die Bob- 
rung zu schleifen. Zu diesem Zweck werden 
eriindungsgemaB das Bohrwerkzeug und die 
Schleifvorrichtung an einer gemeinsamen 
Spindel angeordnet und entsprechend dem 
Arbeitsvorschub in Obereinstimmung mit- 
einander durch die Bohrung hindurchbewegt, 
wobei naturlicli das f Johrwcrkzeug derSchlcif- 
einrichtung vorangeht; die Schleifeinrichtung 
erhalt jedoch bei gleichzeitiger Umdrehung 
eine stetig oszillierende Zonenverschiebung 
in dem obigen Sinn, so daB also eine ein- 
wandfrei geschliffene Bohrwand gleichzeitig 
wahrend des Bohrvorganges etzielt wird. 

ErfindungsgemaB konnen in der obener- 
wahnten Weise das Bohrwerkzeug und das 
Schleifwerkzeug an derselben Vorschubspin- 
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. del sitzen, jedocb kann das Schleifwerkzeug 
Avahlweise umvirksam gehalten wcrden, so 
; -daB nach Bedarf uur gebohrt oder gleichzei- 
' fig. gebohrt und geschliffen werden kann; es 
)<ann auch, wenn dies erwiinscht sein sollte, 
: v£j*-<|ie Bohreinriclitung ganz . abgenommen wer- 
4c ; ^ien, so daB nur die Schleifeinrichtung wirk- 
fearn wird. •. , ■ 

Bei einem Ausfuhrungsbetspiel der Erfin- 
%irig wird zur .Herbeifiihrung einer stetig 
Xl vbszUHerende wiihrend des 

: /v' : ; axiaien Arbeitsvorschubes des uimlaufenden 
' Werkzeuges eine angetriebene hohle Schleif- 
spindel, die mit einer sie au8en fuhrenden 
t5 Lagerhulse durch einen sie oben in Langs- 
schlitzen durchdringenden Ouerbolzen im 
unteren Ende der antreibenden Spindel in 
Drehung versetzt wird, mittets eines an deren 
Lagerhiilsen angeordneten Nockenkranzes bei 
20 ihrem Umlauf in die gewiinschte Hinundher- 
bewegung versetzt, so dafl auch die von ihr 
- getragenen Schleifbacken dieselbe Bewegung 
ausfiihren. 

' Zur Erzielung eines gleichzeitigen Bohr- 
25 und Schleifvorganges kann das mit der 
Schleifspindel verbundene Bohrwerkzeug in 
, einer Buchse mit Langsschlitzen zum Durch- 
tritt der Schleifbackentrager gelagert sein, 
die auf das untere Ende der Lagerhulse auf- 
30 geschraubt ist, so daB sie die das Schleifwerk- 
: zeug und die Verstellvorrichtung tragende 
Buchse umgibt, die mittels Bolzen in eine 
untere Ringnut der Schleifspindel drehein- 
stellbar eingreift. Die Ausschaltung der 
35 Zonenverschiebung der Schleifbacken kann 
durch die gleichzeitige Eiriwartsbewegung 
derselberi in Ruhestellung zwecks alleiniger 
Benutzung des angeschlossenen Bohrwerk- 
zeuges erfolgen. 
40 Das erwahnte Ausfiihrungsbeispiel der Er- 
findung ist auf den beiliegenden Zeichnungen 
veranschaulicht:' 

Fig. 1 zeigt die Einrichtung im Schnitt, 
wobei sich das Schleifwerkzeug in der hoch- 
45 sten Stellung in bezug auf das Bohrwerkzeug 
befindet. 

Fig. 2 zeigt die gleiche Einric ....m" im 
Schnitt, jedoch in der Lage, in der die 
Schleifeinrichtung ihre tiefste Stellung ein- 
50 nimmt. 

Fig. 3 zeigt die gleiche Anordnung in der 
Stellung, in der die Schleifeinrichtung ausge- 
schaltet ist. 

Fig. 4 ist eine Draufsicht auf die Vorrich- 
55 tung, jedoch ohne Bohrspindel und Leitkur-" 
venanordnung. 

Fig. 5 ist ein Ouerschnitt durch die Schleif- 
anordnung. 

Fig. 6 zeigt die Anordnung des Fiihrungs- 
6b und Feststellschlitzes in den Fuhrungshul- 
sen. 



Die umlaufend antreibende Bohrspindel 1 
ist innerhatb einer gegen Drehung gesicherten, : 
aber in axialer Richtung im Spindelbock be- 
wegbaren Lagerhulse 2 gelagert. Die Fiih : 65 
rungshiilse4 fur den unteren Teil der. Bohr; / ; -V r vj 
spindel sitzt ebenfalls fest an einem Konsol 
der Bohrmaschine. Durch einen Querstift 5 
fest mit der Bohrspindel 1 ist die das Werk : ;v^ 
zeug tragende' Schleifspindel 26 ^ekuppe1t;^7o'iJ 
sie dreht vsich ;;^he> i'mit ::derselben.- , : Der ^ 
Stjft $ 1st tttft '^m^^iexenEnitnih einer 
auBeren Hiilse 29" befestigt. ; Eine die voile ^ 
Stellspindel 26 umgebende Hohlspindel 11 be- ' u I 
sitzt oben senkrechte' Schlitze 34, so daB Sie 75 ; 
sich in bezug auf den Stift 5 etwas axial be- ...... 

wegcn kann. Die Lagerbuchse 2 ist unten 
mit einem Nockenkranz 6 versehen, gegen • 
welchen die auf Bolzen 9 in Lagerungen am 
oberen Ende der Schleifspindel 11 lose ge- 80 
lagerten Roll en 7 und 8 gedrikkt werden, 
und zwar mittels einer Druckfeder 10, die in 
einer erweiterten Boh rung der auBeren Hiilse 
29 untergebracht und abgestiitzt ist. Bei der 
Drehung der antreibenden Spindel 1 werden 85 
also sowohl die Hohlspindel 1 1 als auch die 
AuBenhiilse 29 durch den Stift 5 mitgedreht, 
wobei infolge des Nockenkranzes 6 an dem 
unteren Ende der Buchse 2 die Hohlspindel 
1 1 eine kontinuierlich auf und ab gehende Be- 90 
wegung erfahrt; mit ihr en SchlitBen 34bevvegt 
sich die Spindel 1 1 entlang des Stiftes 5. 

An dem unteren Ende der Hohlspindel 11 
ist eine Buchse 12 durch Schrauben 1 i a auBen 
befestigt. Die Buchse 12 tragt, in Schlitzen 95 
gefiihrt, drei Polierbackentrager 13, 14, 15'. 
sie werden durch Konen 16 und 17, die in 
der Buchse 22 gelagert sind, sowie die Feder 
1 8, wie bekannt, stets radial nach auBen ge- 
driickt. In die Backen sind drei Schleif- oder 100 
Polierbacken 19, 20, 2T eingesetzt und ver- 
kittet. In der Buchse 22 fur die Stellkonen 
16, 17 sind drei schrage Schlitze 22' vorge- 
sehen, in welche drei an den Backentragern 
sitzende Stifte 23, 24 und 25 eingreifen, so 105 
daB bei einer axiaien Verschiebung , der 
buchse nach unten die Backen unter Ober- 
windung des Zuges W Feder 18 von auBen 
nach innen mit Hilfe der oberen Wand der 
schragen Schlitze 22' verschoben werden no 
konnen. Durch die axiale Komponente des 
Druckes der Stifte 23. 24 und 25 auf die 
obere schrage Schiitzwand wird auBerdem 
die Buchse 22 dauernd an die Rollspindei 26 
angedritckt. Eine kleine axiale Verschiebung 115 
der Buchse 22 in der Buchse 12 nach unten, 
die dadurch ermoglicht ist, daB die Buchse 
22 nicht bis zum Boden der angesetzten Hiilse 
12 reicht, kann durch die voile innere Roll- 
spindei 26 erfolgen. Diese wird durch den i*o 
an ihrem oberen Ende befestigten Stift 27 
gegeniiber der Hohlspindel ri bewegt, der in 
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einen zur Waagerechten etwas geneigten 
Schlitz i r' der Lagcrbiiehse 29 (lurch Schwin- 
gen verschobcn werdcn kann. Dadurch wird 
erstens die Beriihrung des Rollenkranzes 7, S 
5 mit der Nockenscheibe an der Hiilse 2 auf- 
gchoben und die dadurch herbeigefiihrte kon- 
• tinuierliche axiale Hinundherbewegung der 
Hohlspindel 1 1 und der daran sitzenden 
Schleifbackeu, zweitens wird durch die Ver- 
io schiebung der Roll spin del nach, unten die 
Biichse 22 und ihre Schragschlitze nach unten 
bewegt. Da die Backentrager axial festliegen, 
werden sie dabei nach innen bewegt und 
auBer Beriihrung mit dem Werkstiick, gc- 
15 bracht 

Mit der Hiilse 29 ist ein VerschluBstiick 
36 verschraubt t in der der Bohrstahl 29° 
o. dgl. gelagert ist. Das Verschlufistiick 36 
ist bei 30 abschraubbar und kann aus- 

ao gewechselt werden, so dafi verschiedene 
Schleif- und Bohrkorper eingebaut werden 
konnen. Infolge der in der Hiilse 11 vor- 
gcsehenen Ringnut3i kann die Biichse 1 2 in 
jeder Stellung mit der Hiilse 1 r verschraubt 

25 werden. Bei der Schleifbewegung gleiten die 
Schlcifbacken 19, 20, 21 in den Schlitzen"32 
des aufieren VerschluBstiickes 36, und der 
Stift 5 gleitet in dem Schlitz 34 der 
Hiilse 1 1. 

30 Die Arbeitsweise der neuen Vorrichtung 
ist nun wie fotgt: 

Wenn die Vorrichtung lediglich zum Polie- 
ren oder Honen ohne gleichzcitigen Bohrvor- 
gang Anwendung fin den soli, so wird ledig- 

35 lich ohne Stahl 2g a gearbeitet, wahrend im 
anderen Fall der Stahl natiirlich einzusetzen 
ist. Gewiinschtenfalls kann auch die Kapsel 
36, in welcher der Stahl 29* sitzt, ganz ab- 
genommcn werden. Bei der Drehung der 

40 Bohrspindel wird dann die Hiilse 11 in der 
bcschriebenen Wcise mitgenommen und durch 
den Xockenkranz 6 der Pinole 2 auf- und ab- 
warts bewegt, so dafi dann auch die Policr- 
backen mitgenommen werden und aufier der 

45 gcradlinigen und drehenden Bewegung auch 
eiiK' Hn und her gehcnde Bewegung ausfuh- 
rcn Die Maschine kann dabei in bekauntcr 
W'eis^ auf selhsttiitigen Vurr-chub eingestellt 
werden, so daB einc gleichmiifiige Bearbeitung 

50 aller Teile des Werkstiickes stattfindet. 

Wenn gebohrt und poliert werden soli, so 
kann unmittelbar hinter dem Bohrstahl das 
Polieren erfolgen, oder das Polieren kann auch 
erst beim Riickzug der Bohrspindel vorgc- 

55 nommen werden. In dem letzteren Fall wird 
• der selbsttatige Riicklauf oder auch Eilriick- 
lauf der Bohrspindel benutzt. Zuerst erfolgt 
Einschaltung der Bohrmaschine, und nach er- 
folgtem Boh re n oder Re i ben und Durch gang 

60 des Werkzeuges durch das Werkstiick wird 
die Maschine stillgesetzt. Dann werden die 
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Hon-, Polier- oder Lappbacken, welche sich 
bis jctzt aulter Arl>eitsstellung befunden 
haben, auf die obenerwahnte Weise mittels 
des Stiftes 27 in Arbeitsstellung gebracht, in- 65 
dem derselbe aus dem waagerechten Teil des 
Schlitzes 28 bewegt wird. Die Maschine 
wird dann wieder auf Riicklauf eingeschaltet, 
worauf das Schleif en, Polieren oder Lappen 
erfolgt, und nach dem Durchgang der Polier- 70 
backen durch das Werkstiick wird die Ma- - ^ 
schine in der Grundstellung ausgeschaltet, und 
gleichzeitig werden die Polierbacken wieder 
in der bcschriebenen Weise gegen radiale Be- 
wegung gesperrt. Wenn die Bohrspindel von 75 
Hand zuriickgezogen wird, soil natiirlich der -. 
Riickzug moglichst langsam und gleichmaBig 
erfolgen, jedocli wird der Poliervorgang in 
gleicher Weise bewirkt wie bei selbsttatigem 
Riickzug. 80 

Wenn bei selbsttatigem Vorschub Honen 
und Bohren gleichzeitig erfolgen soil, so wird 
die Maschine stillgesetzt, nachdem der Stahl 
oder die Reibahle ein Stuck weit gebohrt bzw. 
gerieben hat, und dann wird das Poller- oder 85 
Honwerkzeug auf die beschriebene Weise mit- 
tels des Stiftes 27 in Arbeitsstellung gebracht. 
Es erfolgt dann unmittelbar hinter dem Boh r- 
vorgang der Poliervorgang. Nach Voll- 
endung des Arbeitsvofganges kann bei selbst- 90 
tiitiger Umschaltung auf Eilriicklauf in 
diesem Fall das Honwerkzeug in Arbeits- 
stellung bleiben, bis die Bohrspindel in ihre 
Grundstellung zuriickgekehrt ist, so dafi das 
Polieren sowohl bei Vor- als auch bei Riick- 95 
lauf erfolgt. Wenn die Boh rung dann noch 
nicht sauber genug sein sollte, so konnen die 
Poliervorgange beliebig wiederholt werden. 
Gewohnlich wird aber bei guter Bohr- oder 
Peibarbeit die Boh rung in der beschriebencn 100 
Weise in einem Arbeitsgang fertiggebohrt 
und poliert oder geliippt. 

Paten ta n spruch e : 

1. L'mlaufendes zylinderfiilleudes Werk- 105 
zeug mit gegen federnde Konen o. dgl. 
radial einstellbaren Sch lei "backen, da- 
durch gekennzeichnet, daft zur Herbci- 
tiihrung eiuer stetig oszillierenden Zonen- 
verscliiebung wahrend des axialen Ar- no 
beitsvorschubes des umlaufenden Werk- 
zeuges, die angetriebene hohle Schleif- 
spiudel In), die mit der sie aufien fiih- 
renden Lagerhiilse (29) durch einen sie 
oben in Liingsschlitzen (34) durchdrin- 115 
gen den Ouerbolzen im unteren Ende der 
antreibenden Spindel (1) in Drehung vcr- 
setzt wird, mittels eines an deren Lager- 
hiilse (2) angeordneten Nockenkranzes bei 
ih rem Umlauf in die gewiinschte Hinund- 120 
her bewegung versetzt wird und dam it die 
von ihr getragenen Schleifbacken.* 
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2. Weitere Ausbiidung des Werkzeuges 
nach Anspruch i, dadurch gekennzeich- 
net, da8 das mit cler Schleifspindel ver- 
bundene und in der Einfuhrungsrichtung 
dem Schleifwerkzeug vorangehende Bohr- 
werkzeug (29°) in einer Biichse (36) mit 
Langsschlitzen (32) zum Durchtritt der 
Schleifbackentrager (13, 14, 15) gelagert 
ist t die auf das untere Ende der Lager- \ 
hulse (29) aufgeschraubt ist, so, da 8 sie - 
;die <3as Schleifwerkzeug und die Verstell- 
vorrichtung tragende Biichse (12) umgibt, 

;die mittels Bolzens (n a ) in eine untere 
Ringnut der Schleifspindel (11) dreh- 
einstellbar eingreift. 

3. Werkzeug nach den Anspriichen 1 
und 2, dadurch gekennzeichnot, daB zur 
Ausschaltung der Zonenverschiebung der 
Schleifbacken (19 bis 21) unter gleich- 
zeitiger Einwartsbewegung derselben in 



Ruhestellung z week's alieiniger Benutzung 
des angeschlossenjen Bohrwerkzeuges 
eine in die hohle Schleifspindel (11)' cin- ■ * 
gesetzte Steuerwelle (26) durch Schwen 1 ' 
ken eines oberen, durch die Lagerhtilse as 
(29) nach aufien gefuhrten Querbplzens 
; (27) in einem schragen Schlitzteil (28) \in -\ 
a;«=der Lagerhulse (29) samt der Hphlspincjel 
( 1 i ) nach ^unten bewegt w i rd , und isb 'Mas \ . ^4 
/ Noc^engetnebe; ;&ussc7i^tet/i;^ ^die J$o : 
; :\ Steuew 
• unteren Ende ariliegerid 
fiihrende Biichse (22) in ihrer Lager- . 
biichse (12) am unteren Hohlspindeleride 
(11) ebenfalls nach unten bewegt wird, 35 
wobei sie mittels ihrer schragen Wand- 
schlitze (22') und der in diese ein- 
greifenden Bolzen (23) an den Backen- 
tragern (13, 14, 15) diese nach innen be- 
wegt. > • : 40 
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